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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern durch Querwalzen 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Hohlkorpern durch Querwalzen, bei dern ein um eine Ma- 
schinenachse 3 einer Umformmaschine rotierendes 
Werkstuck 4 durch zumindest ein Umforrnwerkzeug 6 in 
einen Hohlkorper umgeformt wird. Dabei ist vorgesehen, 
daft zumindest eine tangential zum Werkstuck 4 ver- 
schiebbar gefuhrte Formleiste 6, 6' an das Werkstuck 4 an- 
gedruckt und dabei im wesentlichen quer zur Maschinen- 
achse 3 bewegt wird, das Werkstuck 4 und die Formleiste 
6 f 6* sich in einer axialen Relativbewegung zueinander ge- 
gensinnig uber die Werkstucklange bewegen und die 
Formleiste 6, 6' gleichzeitig radial zu gestellt wird, so daft 
der verdrangte Werkstoff uber ein einen Werkstuckhohl- 
raum bildendes Werkzeug 5f1teftt. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Hohlkorpern durch Querwalzen mit einer Haupt- 
spindel 1 und einem Reitstock 2 zum Aufnehmen und ro- 
tatorischen Antreiben eines Werkstuckes 4 und mit zu- 
mindest einem Quersupport, auf dem mindestens eine 
querzu einer Maschinen- oder Werkstuckrotationsachse 3 
ausgerichtete, tangential zu dem Werkstuck verfahrbare 
^ und fur einen Umformkontakt mit dem Werkstuck 4 vor- 
gesehene Formleiste 6, 6' angeordnet ist. Dabei ist eine 
^=** Antriebs- und Steuereinrichtung vorgesehen, mit der die 
(§© Formleiste 6, 6' in Umformkontakt mit dem Werkstuck 4 
<9S quer zur Maschinenachse 3 alternierend verschiebbar ist, 
^ und sie steuert gleichzeitig die axiale Relativbewegung 
^ zwischen dem Werkstuck 4 und der Formleiste 6, 6' ... 

0 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Hohlkorpern durch Querwalzen, bei dem ein urn eine Ma- 
schinenachse einer Umfcrmmaschine rotierendes Werk- 
stuck durch zumindest. ein Umformwerkzeug in einen Hohl- 
korper unigeforml wird. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von Hohlkorpern durch Querwalzen mil einer 
Hauptspindel und einem Reilstock zum Aufnehmen und ro- 
tatorischen Antreiben eines Werkstuckes und mil zumindest 
einem Quersupport, auf dem mindestens eine quer zu einer 
Maschinen- oder Werkstuckrotationsachse ausgerichtete, 
tangential zu dem Werkstiick verfahrbare und fur einen Um- 
forrnkontakt mit dem Werkstuck vorgesehene Formleiste 
angeordnet ist. 

SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Formleiste zur 
Herstellung von Hohlkorpern durch Querwalzen. 

Ein derartiges, eingangs genanntes Verfahren zur Herstel- 
lung von Hohlkorpern aus einem massiven Rohling durch 
Druckwalzen mit Kugeln oder Rollen ist bei spiel sweise in 
der DE 36 41 695 Al offenbart. Bei diesem Verfahren, das 
sich generell zur Herstellung von Teilen mit hoher Prazision 
und sehr guten Oberflacheneigenschaften eignet, wird ein 
rotaLionssyiiunetrischer Rohling bzw. ein solches Werkstuck 
auf einer Druckmaschine zwischen zwei Haltern einge- 
spannt, die das Teil kraftschliissig gegen Verdrehung si- 
chern. Einer der Halter ist als Formstempel ausgelegt. Die 
Verformung wird mittels Kugeln oder Rollen als Umform- 
werkzeuge bewirkt, die auf einer Kreislinie um das Werk- 
stuck herum angeordnet sind und mit Radialkraftbelastung 
gegen das Werkstuck gedruckt werden, wahrend sie mit ei- 
ner Vorschubbewegung axial in Richtung auf den Gegenhal- 
ter bewegt werden. Dabei wird der Durchmesser des Werk- 
stuckes reduziert. Die Reduzierung des Durchmessers und 
somit der Umformgrad ist durch eine radiate Verstellung der 
Umformwerkzeuge einstellbar. Der Werkstoff des Werk- 
stficks fiieBt wahrend des Umformvorganges fiber den 
Formstempel, so daB ein Hohlkorper gefonnt. wird. 

Gleichzeitig wird eine Werkstoffverfestigung im oberfla- 
chennahen Bereich erzielt, die sich gunstig auf VerschleiB- 
verhalten und Dauerfestigkeit des Werkstuckes auswirkt. 
Durch die geringe Rauhheit der Oberflache ist eine mecha- 
nische Nachbearbeitung nach der Umformung ublicher- 
weise nicht mehr notwendig. Nachteilig bei der Herstellung 
von Hohlkorpern durch Druckwalzen mit Kugeln oder Rol- 
len ist, daB aufgrund der Geometrie von Kugeln und Rollen 
jeweils nur sehr kleine Werkstoffbereiche partiell umge- 
formt werden konnen. Dies fuhrt zu einer vergleichsweise 
langen Fertigungszeit fur ein Werkstuck, so daB die herstell- 
bare Anzahl von Werkstucken pro Zeiteinheit relativ gering 
ist. AuBerdem werden die Umformwerkzeuge durch die 
punktuelle Verformung hoch belastet, so daB deren Stand- 
zeit reduziert ist. Weiterhin besteht die Gefahr, daB das 
Werkzeug durch die Umformroiien auBermittig gedruckt 
wird, wodurch ungleichmaBige Wanddicken und Rundlauf- 
fehler entstehen konnen. 

Aus der DD 99521 ist ein Verfahren zur Herstellung napf- 
formiger Werkstucke durch Keilquerwalzen bekannt gewor- 
den. Nachteilig ist dabei jedoch, daB die Werkzeuge bei der 
Herstellung der gewiinschten AuBenform nicht universell 
einsetzbar sind und daB sehr hohe Walzkrafte erforderlich 
sind, um die Linienberiihrung zwischen Werkzeug und 
Werkstuck zu realisieren. Das Einbringen von Profilen in die 
Oberflache des Hohlkorpcrs ist weder vorgeschen noch 
moglich. Des weiteren ist eine Kombination mit spanenden 
Herstellungsverfahren nicht moglich. 

Aus der DD 64024 und der DD 89819 ist ein Verfahren 



zur Herstellung eines Napfes aus einer Ronde bekannt ge- 
worden, wobei jedoch dieses Verfahren auf Werkstucke mit 
geringen Blechdicken beschrankt ist. AuBerdem ist der rea- 
lisierbare Umformgrad relativ gering. Bei der Umformung 
5 entstehen Spannungen im Werkstoff im Ubergang vom 
axialen zum radialen Bereich des Werkstucks, was bei 
schwierig zu formenden Werkstoffen zu RiBbildung fuhren 
kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
to der eingangs genannten Art dahingehend zu verbessern, daB 
die herzustellenden Werkstucke weitestgehend in einem Ar- 
beitsgang gefonnt werden konnen und daB somit die Pro- 
dukti vital erhoht wird. Es ist eine weitere Aufgabe der Erfin- 
dung, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu 
15 schaffen, mit der der Herstellungsvorgang von Hohlkorpern 
beim Querwalzen mit Formleisten verbessert werden kann. 
SchlieBlich soli eine solche Formleiste angegeben werden, 
die fiir cine wirtschaftlichc Herstellung von Hohlkorpern bei 
dem oben genannten Verfahren verwendet werden kann. 
20 Die erste Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB bei einem gattungsgemaBen Verfahren zumindest eine 
tangential zum Werkstuck verschiebbar gefuhrte Fonnleiste 
an das Werkstiick angedruckt und dabei im wesentlichen 
quer zur Maschinenachse bewegt wird, das Werkstuck und 
25 die Formleiste sich in einer axialen Relativbewegung zuein- 
ander gegensinnig iiber die Werkstucklange bewegen und 
die Formleiste gleichzeitig radial zugestellt wird, so daB der 
verdrangte Werkstoff fiber ein einen Werkstuckhohlraum 
bildendes Werkzeug flieBt. 
30 Weitere vorteilhafte Ausfuhrungen des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens sind in den abhangigen Anspruchen angege- 
ben. 

Mittels der wenigstens einen sich in axialer Relativbewe- 
gung entlang dem Werkstuck bewegenden Formleiste, die 
35 gleichzeitig radial belastet wird und sich tangential zum 
Werkstuck bewegt, kann in einem Arbeitsgang eine groBere 
Werkstoffmasse axial und radial umgeformt werden im Ver- 
gleich mit dem bekannten Druckwalzen mit Kugeln oder 
Rollen, da der Eingriffsbereich zwischen Umformwerkzeug 
40 und Werkstuck vergroBert ist. Gleichzeitig wird durch die 
groBere Kontaktflache der VerschleiB der Formleiste verrin- 
gert. Mit dem Verfahren kann auf einfache, effektive Weise 
aus einem Ausgangswerkstiick wie z. B. einem zylindri- 
schen Halbzeug oder einem napfformigen Vorkorper ein 
45 Hohlkorper gebildet werden, wobei in einer Werkstuckauf- 
spannung neben der Formgebung gleichzeitig die Kalibrie- 
rung des Werkstuckes bzw. des Hohlkorpers erfolgen kann, 
so daB eine mechanische Nachbearbeitung nicht mehr erfor- 
derlich ist. Zusatzlich zu der hohen Oberflachenqualitat 
50 wird der Werkstoff im randnahen Bereich verfestigt. Die 
sich beim Urnformen einstellenden Druckeigenspannungen 
wirken einer Bildung und Ausbreitung von Rissen entgegen. 
Fur die Umformung geeignete Werkstoff e sind Stahle und 
Leichtmetallegierungen. Formbar sind neben relativ wei- 
55 chen Werkstoffen wie Bau- und Einsatzstahlen auch schwie- 
riger zu formende Werkstoffe wie hoherfeste mikrolegierte 
Stahle (z. B. Mehrphasenstahle) oder Vergutungsstahle. Die 
Verfahren sdurchfuhrung bzw. die Formgebung kann sowohl 
im kalten als auch im halbwarmen Zustand erfolgen. Auch 
60 Aluminium-, Titan- und Magnesiumlegierungen konnen 
durch dieses Verfahren geformt werden, wenn die zur Form- 
gebung notwendigen Bedingungen wie Temperatur und 
Umformgeschwindigkeit eingehalten werden. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung des Verfah- 
65 rens werden zwei bcziiglich des Werkstuckes sich gegen- 
iiberliegend angeordnete Formleisten zum umformenden 
Querwalzen gegensinnig bewegt. Dabei ist es besonders 
zweckmaBig, jede Formleiste alternierend, d. h. hin- und 
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hergehend zu bewegen. Dadurch wird im Uinformkontakt 
i nit dem Werkstuck die Erwarmung und Plastifizierung des 
Werkstoffes bei geringeren Werkzeugkraften ermoglicht. 
Der plaslifi/.ierte Werkstoff kann dann in den /.wischen der 
Formleiste und dem ini Reitstock eingespannten Wcrkzeug 
gebildeten Spalt flieBen, wobei bei gleichzei tiger Durch- 
messerabnahme des Werkstiicks ein Hohlkorper gefornu 
wird. Dieser Spalt entspricht nach der Formgebung der 
Wanddicke des einseitig offenen Hohlkorpers. Das Werk- 
zeug kann ein Formstempel, ein Driickdorn oder derglei- 
chen sein. 

Vorteilhafterweise wird dieses Werkzeug wahrend dem 
Umformvorgang axial in das Werkstuck bewegt. oder einge- 
druckt, beispielsweise durch axiales Verschieben des Reit- 
stockes in Richtung zur Hauptspindel, und ubt somit einen 
zusatzlichen Druck auf das Werkstuck aus, wodurch die Pla- 
stifizierung des Werkstoffes gefordert wird. Die bei der 
Formgebung des Hohlkorpers cntstchcndc Warmc fordcrt 
den FornigebungsprozeB zusatzlich, so daB dadurch die zur 
Formgebung notwendige FlieBspannung vermindert, das 
Formanderungsvermogen verbessert und die Verfestigung 
wahrend der Umformung reduziert wird. 

Die zwei Formleisten konnen auf parallelen Bewegungs- 
bahnen gefuhrt sein, die senkrecht zur Maschinenachse oder 
unLer einem geringen Winkel dazu slehen konnen, oder sie 
konnen auch gegeneinander geneigt sein. Alternativ konnen 
drei oder vier Formleisten an entsprechend angeordneten 
Querschlitten und Supporten um das Werkstuck herum an- 
geordnet und zu diesem tangential gefuhrt sein. 

Zum Ausfuhren der relativen Bewegung zwischen der 
Formleiste und dem Werkstuck in axialer, zur Maschinen- 
achse paralleler Richtung kann entweder das Werkstuck 
mittels einer Versehiebung der Hauptspindel und des Reit- 
stocks an der Umformmaschine in axialer Richtung bewegt 
werden, wahrend die Formleisten in ihrer Arbeitsebene oder 
ihrem Arbeitsbereich axial festgelegt sind, oder das Werk- 
stuck wird an der axial feststehenden Hauptspindel ange- 
driickt und die Formleisten werden mit ihrer Lagerung vor- 
beibewegt. Jedoch konnen auch gleichzeitig das Werkstuck 
und die Formleisten definiert axial bewegt werden. 

Um die auf das Werkstuck einwirkenden Umfornikrafte 
in radialer Richtung aufzunehmen, wird das Werkstuck 
zweckmaBigerweise in der Nahe des Verformungsbereiches 
abgestiitzt, der von der Position der Formleisten bestimmt 
wird. Zur Abstutzung konnen beispielsweise Stiitzrollen 
verwendet werden, die gegenuber den Formleisten verse tzt 
am Umfang des Werkstiickes abrollen und ein Ausweichen 
des Werkstiickes aus der Maschinenachse verhindern. Wenn 
die Stiitzrollen am bereits verformten Abschnitt des Werk- 
stiickes angreifen. werden sie um das VerformungsmaB ra- 
dial nachgefiihrt, um ihren Stiitzkontakt beizubehalten. Je 
nach Ausfiihrung der axialen Bewegungen des Werkstiickes 
oder der Formleisten kann auch eine axiale Nachfuhrung der 
Stiitzrollen vorgesehen sein. 

ZweckmaBigerweise wird das reitstockseitige Form werk- 
zeug, das den Werkstuckhohlraum bildet, ebenfalls iiber 
Stiitzrollen abgestiitzt, um das Werkstuck auch an der Reit- 
stockseite sicher in seiner zentrischen Position zu halten. 
Dies ist insbesondere beim Eindriicken des Werkzeugs in 
das Werkstuck und den dabei auftretenden hohen Verfor- 
mungskraften vorteilhaft. 

Wenn die Drehung der Hauptspindel bzw. des Werkstucks 
mit der Radialbewegung der Formleisten oder Driickwalzen 
synchronisiert wird, kann mit dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahrcn cin unrundes, bclicbig gcstaltctcs Mantclprofil gc- 
walzt werden. So konnen auch Werkstiicke mit sich iiber den 
Querschnitt verandernder Wanddicke hergestellt werden. 

Vorzugsweise konnen bei dem erfindungsgemaBen Ver- 
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fahcen verschiedene Driickwalzvorgange konibiniert und 
uberlagert werden, wodurch koniplexe Werkstiicke mit ho- 
her Funktionalitat in einem Arbeitsgang bzw. in einer Auf- 
spannung gefornit. werden konnen. So kann schon wahrend 
5 dem Uniformen des Werkstiickes in dessen Mantel ein Profil 
eingefonnt werden, wobei dies beim Querwalzen selbst oder 
bei einem sich anschlieBenden Driickwalzvorgang erzeugt 
werden kann. Bei diinnwandigen Werkstiicken kann eine 
Faltverzahnung bei nahezu unveranderter Wanddicke einge- 

10 rollt werden. Bei dickwandigeren Werkstiicken konnen nach 
der Formgebung des Hohlkorpers Innen- und/oder AuBen- 
verzahnungen durch Driickwalzen oder Abstreckziehen ge- 
bildet werden. Ein Abstreckziehring kann im Bereich der 
Hauptspindel oder des Reitstockes an einem Support gela- 

15 gert sein und iiber das umgeformte Werkstiick zum Bilden 
der AuBenverzahnung gezogen werden. Ebenso konnen 
durch die Formleisten oder durch zusatzliche Formwerk- 
zcugc Nabcn angeformt oder Ubcrlaufc gcstaltct werden. 
Des weiteren konnen mit dem Verfahren am Boden des 

20 Werkstucks Vertiefungen und/oder Aussparungen erzeugt 
werden durch entsprechende Erhohungen im Boden des 
Hauptspindelfutters oder durch Feinschneiden, wenn die 
Hauptspindel und der Reitstock gegeneinander bewegt wer- 
den. 

25 Die zweitgenannte Aufgabe wird durch eine gattungsge- 
maBe Vorrichtung gelost, bei der erfindungsgemaB eine An- 
triebs- und Steuereinrichtung vorgesehen ist, mit der die 
Formleiste in Umfoniikontakt mit dem Werkstiick quer zur 
Maschinenachse alternierend verschiebbar ist, wobei diese 

30 Antriebs- und Steuereinrichtung gleichzeitig die axiale Re- 
lativbewegung zwischen dem Werkstuck und der Formleiste 
durch axiales Verschieben von Hauptspindel und Reitstock 
oder des Querschlittens steuert. 

SchlieBlich wird die letztgenannte Aufgabe durch eine 

35 Formleiste zur Herstellung von Hohlkorpern durch Quer- 
walzen gelost, die ein Formprofil aufweist mit einem konti- 
nuierlich ansteigenden Profilabschnitt zum Verdrangen des 
Werkstoffes des Werkstucks, einem Scheitelabschnitt oder 
Scheitelpunkt und einem sich daran anschlieBenden zuriick- 

40 weichenden Profilabschnitt, der eine partielle elastische 
Ruckverformung des verformten Werkstoffes definiert ge- 
stattet. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung gehen die einzelnen 
Abschnitte des Formprofils kontinuierlich oder abgerundet 
45 ineinander iiber, wodurch ein verbessertes Umformverhal- 
ten und eine verbessert e Oberflachengute erzielt wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispiels einer Vorrichtung zum Ausfuhren des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens unter Bezugnahme auf Zeich- 
50 nungen naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 in einer Querschnittsansicht in schematischer Dar- 
stellung eine Vorrichtung zum Ausfuhren des erfindungsge- 
maBen Verfahrens; 

Fig. 2 in einer Draufsicht die in Fig. 1 dargestellte Vor- 
55 richtung in einer Anfangsstellung beim Ausfuhren des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 3 in einer Ansicht entsprechend Fig. 2 die Vorrich- 
tung wahrend dem Ausfuhren des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens; 

60 Fig. 4 in einer Ansicht entsprechend Fig. 2 und 3 die Vor- 
richtung in einer Endstellung nach dem Ausfuhren des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens; 

Fig. 5 in einer Draufsicht die Vorrichtung in detaillierterer 
"Darstellung; und 
65 Fig. 6 in cincr Querschnittsansicht in vcrgroBcrtcr Dar- 
stellung eine Formleiste der Vorrichtung. 

Eine Vorrichtung zum Ausfuhren des erfindungsgemaBen 
Verfahrens ist Teil einer im Aufbau an sich bekannten Um- 
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fonnniaschine oder Druckwalzniaschine (siehe deutsche Pa- 
tentanmeldung 197 11 697.3 "Ujnfornimaschine") undent- 
halt eine durch eine Hauptspindel 1 und einen Reitstock 2 
(siehe Fig. 4) festgelegte zentrale Maschinenachse oder Ro- 
tationsachse 3 einer Vorform oder eines Werkstucks 4. Das 
Werkstuck 4 ist zwischen der Hauptspindel 1 und einem in 
einem Spannf utter des Reitstocks 2 eingespannten stempel- 
formigen Fonnwerkzeug oder Forms ten ipel 5 mil. axialer 
Vorspannung des Formstempels 5 gegen die Haupt spindel 1 
kraftschlussig eingespannt (siehe Fig. 2). Das Werkstuck 4 
(die Vorform oder das Halbzeug) kann beispielsweise zylin- 
derformig (wie dargestellt), ein dickwandiges Rohr oder ein 
bereits vorgeformter napfformiger Korper sein. Durch die 
Hauptspindel 1 und den Reitstock 2 bzw. den Formsternpel 
5 wird das Werkstuck 4 rotatorisch angetrieben. Zwei Quer- 
walzkorper oder Formleisten 6 und 6' sind in bezuglich des 
Werkstuckes 4 sich gegenuberliegender Anordnung an Sup- 
portcn (nicht dagcstcllt) gelagert, wobci z. B. die cine Form- 
leiste 6 oberhalb und die andere Formleiste 6' unterhalb des 
Werkstuckes 4 angeordnet sind, und sie sind auf tangentialer 
Bewegungsbahn zu dem Werkstuck 4 alternierend ver- 
schiebbar (siehe Pfeilrichtungen in Fig. 1), wobei die Bewe- 
gungen der beiden Formleisten 6, 6' zweckmaBigerweisege- 
gensinnig ausgefuhrt werden. Die Vorrichtung weist weiter- 
hin zwei Stutzrollen 7, T auf, die zum Abrollen am Umfang 
des Werkstuckes 4 vorgesehen sind. Sie sind zweckmaBiger- 
weise in einer mittigen Ebene zwischen den beiden Formlei- 
sten 6, 6' und bezuglich dem Werkstuck 4 sich gegeniiberlie- 
gend angeordnet und gegen das Werkstuck 4 radial ver- 
schiebbar gelagert. Sie stellen sicher, da8 das Werkstuck 4 
beim Umformen nicht aus der Maschinenachse 3 auswei- 
chen kann. 

In Fig. 2 ist die Vorrichtung zu Beginn des erfindungsge- 
maBen Verfahrens schematisch dargestellt (die Stiitzrollen 
7, T sind in den Fig. 2 bis 4 nicht gezeigt). Das Werkstuck 4 
(z. B, ein zylindrisches Halbzeug) ist zwischen der Haupt- 
spindel 1 und dem Formsternpel 5 eingespannt und wird ro- 
tatorisch angetrieben. Die beiden Formleisten 6, 6' (schema- 
tisch vereinfacht mit Rechteckquerschnitt dargestellt) wer- 
den iiber ihre jeweiligen Supporte in einer Zustellbewegung 
an das Werkstuck 4 gefahren und anschlieBend mit einer ra- 
dialen Kraft gegen das Werkstuck 4 (siehe senkrechte Pfeile 
in Fig. 2) gedriickt, wahrend sie gleichzeitig ihre gegenlau- 
figen, alternierenden Bewegungen ausfuhren (durch die 
Pfeile in Fig. 1 dargestellt). Dabei verdrangen sie den flieB- 
fahigen Werkstoff bei gleichzei tiger Reduzierung des 
Durchmessers des Werkstuckes 4 in Richtung zum Reit- 
stock 2 (Fig. 3) und iiber den Formsternpel 5. Der Form- 
sternpel 5 wird mit dem Reitstock 2 axial in Richtung zur 
Hauptspindel 1 bewegt und druckt sich in das massive 
Werkstuck 4 ein, wahrend gleichzeitig die Hauptspindel 1 
mit geringerer Vorschubgeschwindigkeit wie jene des Reit- 
stockes 2 zuriickgefahren wird (nach links in Fig. 3) und die 
Formleisten 6, 6' das hohlkorperfbrmige Werkstuck 4 weiter 
ausformen. Die Axialbewegung kann alternativ von axial 
verfahrbaren Formleisten oder durch axiales Bewegen des 
Werkstuckes ausgefuhrt werden. 

Fig. 4 zeigt die Vorrichtung in einer Endstellung, in der 
ein vollstandig ausgeformtes hohlkorperfbrmiges Werk- 
stuck 4 hergestellt worden ist. Der Reitstock 2 mit dem 
Formsternpel 5 ist in seiner axialen Endstellung. Der Werk- 
stoff ist durch den radialen Druck der Formleisten 6, 6' wah- 
rend ihrer alternierenden Driickwalzbewegung auf eine 
Wanddicke gemaB der GroBe des Spaltes zwischen den 
Formleisten 6, 6' und dem Formsternpel 5 umgcformt wor- 
den. Eine Kalibrierung oder Profilierung des geformten 
Hohlkorpers oder Werkstuckes 4 ist mit den Formleisten 6, 
6' selbst oder mit anderen in den Fig. 2 bis 4 nicht dargestell- 



ten Druckwalzwerkzeugen moglich, die eben falls aufzu- 
stellbaren Support en gelagert sein konnen. Aus der Volu- 
menkonstanz des Werkstoffes ergibt sich, daB bei einer vor- 
gegehenen GroBe des A usgangs werkstuckes bzw. des Halb- 
5 zeuges ein unterschiedliches Langen-/Durchmesserverhalt- 
nis des erzeugten Hohlkorpers realisiert werden kann. Durch 
die Wahl eines geeigneten Werkzeugs wie eines Formstem- 
pels 5 oder eines Druckf utters konnen so bei gleichen Halb- 
zeugabmessungen verse hiedene Endformen unter Beach- 
to tung des Fornianderungsvermogens des Werkstoffes ge- 
fbrnit werden. 

Fig. 5 zeigt die Anordnung von Stiitzrollen bei der Urn- 
fomiung, wobei die Formleisten 6, 6' nicht dargestellt sind. 
Das Werkstuck 4 wird mit den beiden Stutzrollen 7, T in ei- 

15 ner zur Maschinenachse 3 zentrischen Position gehalten. 
Der am Reitstock 2 eingespannte Fonnstempel 5 wird durch 
beispielsweise zwei zusatzliche Stutzrollen 8, 8' abgestiitzt. 
Jeweils cine Stutzrollc 8 bzw. 8' fiir den Formsternpel 5 und 
eine Stutzrolle 7 bzw. T fur das Werkstuck 4 sind an einem 

20 jeweiligen Halter 9 bzw. 9' gelagert. Jeder Halter 9, 9* wird 
iiber Verstelleinrichtungen 10, 10', 11, 11', wie z. B. eine 
Rollenspindel bzw. einen Druckzylinder derart positioniert, 
daB seine Stutzrollen 7 und 8 bzw. T und 8' den Formstern- 
pel 5 und das Werkstuck 4 zentrieren. Dabei muB fiir die 

25 Stutzrollen 7, 7' des Werkstucks 4 eine zusatzliche Einstell- 
einrichtung zum radialen Verstellen in Abhangigkeit des im 
Verfahrensablauf schon reduzierten Durchmessers des 
Werkstucks 4 vorgesehen sein. Die Verstellung der Halter 9, 
9' und die Einstelleinrichtungen fiir die Stutzrollen 7, T wer- 

30 den mit Hilfe einer NC-Steuerung betatigt. 

Die Form- oder Querleisten 6 und 6' weisen eine in Fig. 6 
vergroBert dargestellte Querschnittskontur ihrer Umformbe- 
reiche auf. Die Formoberflache enthalt einen ersten abge- 
schragten vorderen Abschnitt 12 mit zunehmender Dicke 

35 oder Eindringtiefe der Formleiste in das zu verformende 
Werkstuck 4 auf (das Werkstuck 4 ist mit strichlierter Um- 
riBlinie schematisch dargestellt), der bei einer axialen Rela- 
tivbewegung des Werkstuckes 4 (siehe Pfeil A) gegeniiber 
der Formleiste 6 den Werkstoff allmahlich verdrangt. Am 

40 Scheitelabschnitt oder Sc heitelpunkt 13 der Formoberflache 
wird die maximale radiale Formanderung des Werkstoffes 
erreicht. In dem sich anschlieBenden hinteren Abschnitt 14 
weicht die Formoberflache geringfugig zuriick (d. h. die be- 
ziiglich dem Werkstuck 4 radiale Ausdehnung nimmt wie- 

45 der ab). In diesem Bereich 14 wird dem verdrangten Werk- 
stoff die Moglichkeit gegeben, sich teil weise elastisch ge- 
ringfugig zuruckzuformen, wobei die Ruckverformung an 
dem Profit des Abschnittes 14 erfolgt. Die Abschnitte 12 
und 14 grenzen ohne scharfkantigen Ubergang an den 

50 Scheitelabschnitt oder Scheitelpunkt 13, wobei die Uber- 
gangsbereiche abgerundet ausgebildet sein konnen. 

Patentanspriiche 



55 



60 



65 



1. Verfahren zur Herstellung von Hohikorpern durch 
Querwalzen, bei dem ein um eine Maschinenachse ei- 
ner Umforrnmaschine rotierendes Werkstuck durch zu- 
mindest ein Umforrnwerkzeug in einen Hohlkorper 
umgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest eine tangential zum Werkstuck (4) verschieb- 
bar gefuhrte Formleiste (6, 6 % ) an das Werkstuck (4) an- 
gedruckt und dabei im wesentlichen quer zur Maschi- 
nenachse (3) bewegt wird, das Werkstuck (4) und die 
Formleiste (6, 6') sich in einer axialen Relativbewe- 
gung zucinandcr gegensinnig iiber die Wcrkstiicklangc 
bewegen und die Formleiste (6, 6') gleichzeitig radial 
zugestellt wird, so daB der verdrangte Werkstoff iiber 
ein einen Werkstuckhohlraum bildendes Werkzeug (5) 
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flieBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Werkzeug (5) beini Bilden des Werkstuck- 
hohlraums axial in das Werkstiick (4) bewegl wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB zwei bezuglich des Werkstiickes (4) sich 
gegenuberliegend angeordnete Fonnleisten (6, 6') zum 
umfonnenden Querwalzen gegensinnig bewegl wer- 
den. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 10 
durch gekennzeichnet, da6 jede Fornileiste (6, 6') aJter- 
nierend bewegl wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkstiick (4) zwischen 
einer Hauptspindel (1) und einem Reitstock (2) der 15 
Umformmaschine eingespannt und davon in Rotation 
versetzt wird und daB die axiale Relativbewegung zwi- 
schen dcm Werkstiick (4) und der Fornileiste (6, 6') 
durch Verschieben der Hauptspindel (1) und des Reit- 
stocks (2) und/oder der Fonnleiste (6, 6') bewirkt wird. 20 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkstiick (4) in einer 
Ebene zwischen den Fonnleisten (6, 6') abgestiitzt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB das Werkstiick (4) rait Stiitzrollen (7, 7') abge- 
stiitzt wird, die in Abhangigkeit von der erzeugten Um- 
fangsform des Werkstiicks (4) radial nachgefuhrt wer- 
den. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB das den Werkstiickhohl- 
raum bildende Werkzeug (5), das insbesondere ein 
Formstempel oder ein Driickf utter ist, mit Stiitzrollen 
(8, 8*) abgestiitzt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB die radiale Zustellung der 
Formleiste (6, 6') eine mit der Drehbewegung des 
Werkstiicks (4) synchronisierte Hubbewegung zum 
Bilden einer unrunden Mantelform des Werkstiicks (4) 
ausfiihrt. 40 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB wahrend dem Umformen 
des Werkstiicks (4) in dessen Mantel ein Profil einge- 
formt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB das Profil durch Querwalzen mit zusatzli- 
chen Walzwerkzeugen eingeformt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Faltverzahnung am Umfang des 
Werkstiicks (4) eingerollt wird. 50 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Profilierung oder eine 
Kalibrierung des Werkstiickmantels durch einen der 
Umformung nachfolgenden Driickwalzvorgang herge- 
stellt wird. 55 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem Boden des Werk- 
stiicks (4) Einpragungen und/oder Aussparungen durch 
Feinschneiden erzeugt werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 60 
durch gekennzeichnet, daB durch Driickwalzen oder 
Abstreckziehen nach der Formung des Werkstiickes (4) 
eine Innen- und/oder AuBenverzahnung erzeugt wird. 

16. Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpem 
durch Querwalzen mit einer Hauptspindel und einem 65 
Reitstock zum Aufnehmen und rotatorischen Antrei- 
ben eines Werkstiickes und mit zurnindest einem Quer- 
support, auf dem mindestens eine quer zu einer Ma- 



491 A 1 




schinen- oder Werkstuckrotationsachse ausgerichtete, 
tangentiai zu dem Werkstiick verfahrbare und fur einen 
Umfonnkontakt mil deni Werkstiick vorgesehene 
Fonnleiste angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Antriebs- und Steuereinrichtung vorgesehen 
ist, mil der die Fonnleiste (6, 6') in Umfomikontakt mit 
dem Werkstiick (4) quer zur Maschinenachse (3) alter- 
nierend verschiebbar ist, und 

daB sie gleichzeitig die axiale Relativbewegung zwi- 
schen dem Werkstiick (4) und der Formleiste (6, 6') 
durch axiales Verschieben von Hauptspindel (1) und 
Reitstock (2) oder des Querschlittens steuert. 

17. Formleiste zur Herstellung von Hohlkorpem durch 
Querwalzen, insbesondere gemaB einem Verfahren 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formleiste (6, 6') ein Formprofil aufweist mit einem 
kontinuierlich ansteigenden Profilabschnitt (12) zum 
Vcrdrangcn des Wcrkstoffcs des Werkstiicks (4), einem 
Scheitelabschnitt oder Scheitelpunkt (13) und einem 
sich anschlieBenden zuriickweichenden Profilabschnitt 
(14), um eine partielle elastische Ruckverformung des 
verfonxiten Werkstoffes definiert zu gestatten. 

18. Formleiste nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einzelnen Abschnitte (12, 13, 14) des 
Fonnprofils kontinuierlich oder abgerundet ineinander 
ubergehen. 
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